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Der Komoslongechutz hat auch bel Binnenschlffen eine bobe
volkew'Lrtschaftllche Beôeutung. Im Gegensat z zl¿tt Seewasse¡be¡elch
beträgg zwa¡ dlle 3}ächenab¡oetung ln Btnnensektor nrrr etwa t/1O
dLee Wertes cler t¡n aggressiven'Waseer eingesetzten Schl-ffe (OrO2-
Orotr nn/.lahr); tter gefäbrllche locbfraß zeigt slch Jedoch nach
verhältnismä3ig lnrzer Zeit an viele¡¡ stänttig ln sogen. 5-i18nas-
ser verkebrenilen Falrzeugen (lochtlefe bis zu 2¡O nn nacb 4 Eln-
eatzJahren).
Bei cler voxnehnlfclt an Bocten cter Schlffe vorkon¡nentlen luft-
blasenkomoeLon find.en slch Grilbcben niü Roetpusteln, die atrf
der Inneneelte aus Echwa¡zem roagnetischen Feron{Ydrat untl elner
roten Etll-1e von Femibyilroxid. bestehen FeO(G).
liner begontle¡en Bolast¡ng isü neben ôen Bottea clersog. !Íecbselwas-
serberelch (znLschen Lelcht- unil lliefladelinle) ausgesetzt.
Neben d.er Korrosion spieS.t bei Blnnenschiffen tler mecba¡fsche
abrLeb eine nicht unerbebliche Ro11e fär èle Beurteilu:rg der Ge-
samtabzebnrng tler Åußenhaut ttber einen bestlnnten zelürar¡n.
In Kanal konmt eg an dlen lIferböechungen r¡¡dl im stron bel trae-
serständLen unüer l/lw zu G¡r¡n<lberilbrr¡ngen, woilurcb starke¡ ver-
scbleiß in Foln von Biefenblldungen ln Berefcben des ßnng4rgeE¡
uncl dLes Bod.ens auftrltt.
BiLd 1 Riefen untt Locbf¡aß in Klmnga¡g eines Scbubprab¡es .
Dem mecbaniscben abrleb iet aucb cLer beste scbutsaDEtlicb
niobt gewachsen. ![an ka¡n deebs].b ôleeen verschleLß nur begegBen
a) tlurch -a¡beften von sogen. verscblelSplatten l¡o Bereich tles
Kinnganges
b) durch Verstärkung der PLatten
c) durch Aufsprltzea verscbleißf,eeter leglen¡ngen auf die be-
soaders gefährdeten Bereicbe.
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@Bild 1 Riefen und lochfraß in Kimmgang eines Schubprahnes
Díe Frage des vöIligen Verzlchts efnes Scb.utzqnstriches im
Boden d.er Fahrzeuge steht besonders unter BerÍlcksichtlgung atet
mecha¡ischen Äbtragung seit längerem zt¡r Diehtsslon. (Es besteht
seit einlger ZeLt ej.ne A¡ordnutg der Binne¡reeclerei, den Boclen
nÍcbt meh¡ abzustrablen r¡ail keinen neu6n "A¡gt¡ich auf Fabrzeuge
der Bestand,sflotte aufzubrlngen. )
Von a¿3O in clen belden. letzten ,fehren auf land. beslcb.tfgten
Bfnnenschlff,en (Scbubprabme + Mo6tis) ¡ciesen mehr al-s 50 16 der-
Fabrzeuge loch:fraßkomoslonr. vertellt ü,ber die gesanto Bodenflä-
cbe, auf. Die Böden dlieser labrzeuge wareD entwetler gar nlcht
od.er nrtr nangelhaft nit BitumenJ-ösuag gestrichen wo¡den (ScnfcUt-
dicken unter 12O /rÃ uncl ungentigende E:rtfe]pnung der WaLzhaut bei
neuen Schubprabmen). Mechanische -Àbtragungen waren lm Berelch 
'
des Bodens bei aLlen lahrzeugen zu erke¡¡en; d.er Â¡tell- des Âb-
riebes an der Geéantbodenfläche lag zwiscben lO und 4O %. Yer-
schleiSberej-che waren tler Kimngqng untL die Bandptatten ites Bo-
d.ens sowie r:¡ebene voistehend.e Bodenplatten. IÍeite Flächel1 dee
Bod.ens können also voa einem stabilen Ânsf,¡içþ, z.B. auf de¡
Basis d.es. Epoxldharzes, verlä3lich vor'Komoslon r¡¡rcl Eroelon ge-
schützt werden, dla sie au8erhalb dee Verschleißbereiches liegen.
In cliesem Zusanaenhang muß auch auf tlen hohen Abrieb e! den
Seitenwä¡tlen cler Scbutzprehne h:Lngewlesen werilen. Zur Veineldung
von Berühnrngsschäden des Anstriches aler gtatten lotrechten Borit-
wänd.e wäre es u.U. notwentligr durch Anb:ringung von Ealb:ru¡dechle-
nen bzw. BarkhöIzern entsprechende Sichenrngen zu treffen. Vor-
erst nüßten die Seitenwände gegen Berüh¡ungsschäden tlurqh das
ZwischenLegen von Fendern gesichert werd.en. (An den 1m Bostocke¡
Eafen eingesetzten 2O0-t-lagerscbuten konnten solcb.e Schäd.en a:r
ôen Seitenwänden (Vinoflexanetrich) nach 1 1/zi'àbrj:g¡er Eineatz-
zeit bishe¡ nicbt festgesteJ.lt werd.en. Der Gruncl bierfilr llegt
einnaL darin, daß lls Seitenwände rrach unten eingezogen sind und
zum a¡deren sincl im oberen Wanilberei-ch Îencler (-Autoreifen) ange-
bracht, d:ie die Einhaltung eines gew:Lssen Âbstandes von Fabrzeug
zu la-brzeug bein -A¡einand.erkoppeln bzw. bei cter lagenrng an Eei
gewährleisten. )
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&ln ofù diskt¡tlerte:r Vorscblag des Einsatzec von verschLelß-
r¡¡lil kouosioaefeete¡en S'tãblen (hoher Chronantelf) fttr Binnen-
schtffe bet lorùfaLl jegticber KoneerrrienrngsarÞeÍten wä¡e voLks-
wl¡tscbaftlich nLchü gerechtfertlgt. Das eltl. 3ab¡en der der-
zeLülgen Blnnenschiffe rauf Terscblel-8n clfl¡fte bei elnen Stahl-
prelE von ![ IOOOr-/t (norualer Scblffbaustaf'ì) in der DDR ausb
f{lr die an slch kein tlbe¡mä81g b,obes WertobJelt ila¡stell.eaden
Schubprabne, bezogen auf dle lailetonne, vonersi nJ.cht zr¡¡ De-
batte süehen. DLe lebensdauer ôer Pralne wä¡e bei h,ohen zwigcben-
zettlichen Instandsetzungsaufwantt'nLt ¡ 20 .Tahren begreuat.
Das Bestreben aller Betelll.gten sollte u. E¡ vlelnebr da¡auf
gerLcbtet sein, dlen Aufwand. cler Konse¡rrienrngsarbeJ.ten, ctêr e1-,
aen erheblichen ånteit arr dlên Geeamttnstandeetzungskosten aus-
nacbt, ttr¡rcb weltere BaútoaaDsienrng ln tlen lfartungs- untl Pflege-
stelle¡ ôer Bi¡nen¡ee{lerei r¡nd. ln clen BfnnenschiffEinstandlsetzungs-
werften zu senkeû. Dabel spielen auch solche überlegungen etne
wfch.tlge RoJ-le, eine zentrale Instand.setzungswer€t ftir Scbub-
prabee zu gcbaffen. Mit einer l'Iteßband¡eparatr¡¡ uiriL efner Ver-
beseenrag dles de¡zel-tigen KonoElonEacbutzsystens, u.U. aucb
ilr¡¡cb zueätzll-cbe Ânbri¡gr¡¡g von ![g-Anotten (katodlscher' Ssbutz )
'lst eLne ReduzJ.enrng cLer InstsJcôsetzungsìcosten bLs. zu 30 % rrög-
11ch. Fe¡r¡er könnten dle ElnsatzzeLten zwischen zwei lnstandl-
setzuagen bis zu 4 üahren verJ.ängert werden. Eine Spezlalisie-
:rrng iter Werfüen beÍ ite¡ Reparatu¡ von $4rschiffen wilrde auch
bef ðen ¡ncleren. Fahrzeugeh"ider Blnnenfl,otte zu ei-aer Eerabsetzì¡ng
<les Ar¡fwarrdes fär dlie KonsenrÍenag fflbren.
Fü¡ ilas llnterwasserscbiff r¡n<l für tlle Decksaufbauten cler Mogtls,
Stron- r¡¡(1 KanaLschubboote hat dabei dle Orientierung nur arrf
wenige bewälr¡te $4len von ¡bstrichstoffen zu erfolgen. Dle le-
bensaLauer ttêr Scbutzsysteme mu8 mehr s-ls 2 Jabre betragen.
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2. .A¡ten dler zr¡r Ve¡çenilung konmentle¡r Anet¡l-chstoffe
Fltr èie Boðenkonserwlenrng de¡ Btnnenschlffe konn€n beute
noob vornebrnlish Anetrlcbetoff e ar¡f SteinkohlenÙeerpecb- odte¡
Bitumenbasls zur Anwenclung. Eine Relbe von gchiffet¡pen erhal-
ten im Boôep Vinoflexanstrd-cbe. F{lr Decksaldbauten werilen Jetzt
ilberw"iegend Alt¡ydharzlaske eingesetzt. Gegentlber <ten 01f arben
ergeben etch eintteutige Vorüe1le tl,er grö8eren Ealtba¡keit r¡nct
d"er besseren Vera¡beltungstechnologle.
. Die filr Scbubprahne ôerzeitig eln6eseùzten Bltune¡Iõsulgen
haben folgende techa. CbaraHerletik¡
Bitr¡menfarbe. schwarz. abgetönt. ob¡e FälLetoffe. Ìüagd[. N 40 2O2
Auslaufzelt ¡
(îGr, '14 3O1, BL. 1)
Vergtreicbbatkelt I
|lrockenzelt ¡
(fçr, 14 3o1, 81. 3)
252 s
DeckfähigkeÍt r
Farbe:
Zusaûnensetzu¡¡g
Pigroente s
Bindenlttel ¡
Lösungmittelt
ErrneichuagePunkt des
Àbdanpfrückstandes (RuK) :
Brechpunkt ðes Âbd.anPf-
rilckstandes nach Fraaß¡
tr'lanmpunH ¡(fGr, ì4 3O1'. BL. 2)
Genicb¡
guü verstrelcbba¡
A¡st¡icb lst ln t h etaubtrocken
uncl zeigt ein glänzendee, wenlg
stlppiges Aussehen
auereiqheud
schwarzbrau¡
? % (8LseÐ.orittrot)
5? % (Bltvnen) (So!1 ,O4Ø)
)6 % (Koblenraese¡stoffe) (Soll-
böshstens 40,Ø)
850C
- 
Boc
äber 21oC
nicht aufdrlngllcb.
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Bitumenfarbe. schlearz' fÍillstoffhaltigr Mgd.. N 40 2O3
Beschaffenhelü ¡
Auslaufzelt ¡([er i4 3o1, 81. 1)
Verst¡elchbarkeit ¡
Trockenzelt ¡
(1Gr, 14 3O1, 81. 3)
DeckfÊilrigkelt ¡
Farbe ¡
Zusaamensetzt¡¡g :
Plgmente t
Bintl.enLttel- ¡
Löeungsûfttel ¡
gleicbnä3ig, wenig ]elcht auf-
rflhrbarer Bod.ensatz vorhand.en
über 3OO e
gut verstrelchbar
Anstricb ist 1n t h staubtrocken
und zeigt eln nattgl-Ëinzenclest
glattee .Auesehen
ausreicbencl
schwarz
22 % (Schiefe::neh1)
t+6 % (BItvnen) (So11 4o-5V")
32 % (Kohlenwasserstoffe) (Solf
böchstene 35 %)
.-2oc
über 21oC
Erweicbungspu¡lrb des
Abdampfrtickstaniles (RuK) ¡
Brechpunkt des Abd.anpf-
rilckstanôes nach FraaS:
Fl4nmpuñrrt t
(1çIJ 14 3O'1' 81. 2)
Geruch¡
Booc
nlcht aufd¡ingllch
Den vorgenan¡ten Stoffen eintt djie Korrosionsscbutzanstriche
K t41ß 442 o. FüI1stof,fe und K 443 n. Füllstoffen cles Sornj-t-
rferked Ascbenborn, Zwlckau, hinsicb.tllch des .Aniendungszweckes
gleiclizusetzen.
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Eigenschafïen ¡
Bezeicbnu.ng:
Beschaffenheit:
Auelaufzeft ¡
(tGr 14 3O1181.1)
Verstreicbbarkelt
Versprltzba¡keit ¡
llrockenzeiù ¡(rç! 14 3O1,Bl-.3)
(Trockengratt 1)
Deckfähigkel-t:
Gesc,hneldtgkeiÈ :
a)=5fageluft-
getrocknet
b)=3bbeilOOoC
gealtert
Spanprobe 3(fG! 14 3O2,Bl-.4)
Tlefgang nach
ErÍchsen¡
(TG! 14 3O2,8r.3)
Eaftfestigkelt ¡
Gitterschnitt-
probe:
(TGr 14 3O2rBL.5)
WasserbeständJ-g-
keit: (24 h
IÍasserl-agerung)
Bitumen ,s
KS lK ¿r4,i I
gleicbmä3i9,
ohne Botlen-
satz
68s
Bituoenlðs.
Ksr (K 442)
gLelchroÊi3ig,
aufräb¡barer
vorba¡d.en
98e
Bitunenlösung
IisE (K 4.r+3)
weni-g leicbt
Bod.ensatz
gut verstreicbbar
gut versprftzba¡ nach Zugabe von
gut sprftzbar
7h 4h 3h
laslerenal gut nä3Lg
a) 1r-1
b) 1r1
a) 1r1
b) '1r1
a) tr1
b) '1r1
23O's
a) über 6 n4'"a) ilber 6 r¡n
b) tiber 6 nn b) über 6 nn
a) ilber 6 nn
b) über 6 nn
a)l
b)r a)1b)1 a)1b)1
kelne
kelne
Mängel
Mänge1
a)
b)
13
r,9 (K 441) Kfir (E 442) Kgq (K 443)
8s
1Os
67
67
Elnplatzen
Elnplatzen
Penclelhärte ¡
(rG¡ 107461ú.1)
Elncl¡tckl¡åirte
nach Buchholz¡
SchJ.agfestlgkelt t
$5O e Gewlcht)
Porosität t
(Sleltrochenisch nÊ.ch
Dr. Àpe1 1 Anstrlch 1n
St¡eichverfab¡en auf ge-
tragen Scblchtcllcke
ca. 20 pm)
Kugelsürahl-
vergusb¡
(rG¡ 14 3O2rBL.6)
Zueannensetzr¡.ng
Flü.chtiBe l¡tetle ¡
Binðenitüel ¡
tr'flll-stoffe ¡
a)9s a) 7E a)
b)6s b)1os b)
a) 50 a) 57 a)
b) 6? b) 50 b)
a) 1 n ÂufschLag slcbtbarr keln
b) 1 n .ûufscbLag el.cbtbar' kein
nlcht porös
a)
b)
t+6 16(Kohlenwas-gerstoffe)
54*(Bltr¡nen)
Eennwert A
Kennwert A
Erwelchun6spunlrt
nlcht flilcbtigenteilesr (RuK)
BrechpunH nach
Fraaß¡
800c
-14oc
über 2loO
810C
-1?oc
übe¡ 21oC
dles
.An-
tß 16(Kohlenwas-
serstoffe)
52%(Bttunen)
816(Eigenoxid-
rot)
33%(Kohlenwas-
eerstoffe)
43%(Bitunen)
24%(Ialkr¡.nin)
üb. 85oC
-18oc
über 21oCSlanntrntnl+ ¡
(1C! 14 3O1181.2)
Die obengenannten Systeme wurd.en von cler PÀS in See- und. StiS-
.wasse! 
getestet. Dis Ealtbatkeit d.er .Anstriche war nicht augrel-
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cbendl. In Seewasse¡ wuchgen Balanr den in il.en ,Anstrtcb bLneln uarl
hoben lhn ye¡ tler Stahlfläcbe ab.
Btlil 2 Der BLüunenanstrLcb. ist vöIlig zusammsngeb¡ôchen
Im ELnaen; r¡¡cl Seewasser zeigten glch welterhin Blagen 1n â¡-
strlcb, èie von Wagser unterzogen w&Rêno Df-e l¡ebengilaue:t ðes
Syetene 
- 3 Â¡sùrlche - 160zn Schichtdrcke - iet lm Bfnneaeek-
tor ob¡e Ber[akeisbtig¡¡ng èes mechenischea Abri-ebe auf f 72 ,tabr
begrenzt. Ândere Systene a¡¡f Steinkohlenteerpech 
- 
bzw. Bltr¡nsn-
baeia (Melapol, .A¡eno1, lfevanal, Steinkohlenteerl,ecb Erher usw.),
ilfe fn <ler FÁS getestet worden slud., walen noch. scblecbter. 
-
Eine weeentlich größere Ealtba¡keit und. Lebeasôauer baben ilLe
neuartlgen [eerepori<lha¡za¡striche. Etn 2-Schicbter (16O /n)hietü lm Éieewaeaer e¡ 4 üab¡e. .An Binnenfahrzeuien zeLgte ttersel-
be a¡stricb, abgeseben von einigen nech.anlgcben BeEchä&igungen,
nacb 2 .Tah¡en keine Veräntlerung. Efn von ðer FAfl untergr¡cb.tes'
l[uster ler¡na M 321 dJ.eses Zweikomponentenlaokes, bestebend. aua
45 Gewtcbtgteilen tler Konpgnente A (D¡¡od.<tba¡z undl Fftlletof,f)
und. 65 Gerrlcbtsteilea öer Komponente B (Eqbwarza!üelL r¡ntl Eärter)t
b.atte tlie folgenclen necbtntschen r¡nd. ch.enischen Sigenscbafüen¡
Besebaffe¡heit:
Auslaufzelü naah
IGIJ 14 3O1 
' 
81. I ¡
Verstreicbba¡keit:
YereBritøbarkelt ¡
llrockenzelt:(nroekengrad 1)(n. TG! a4 3O1' B1. 3)
DeclÉählgkeit:
I'arbe ¡
gleicbnä31g, tlJ.c!f,ltlsslg, ohne Boilen-
aatz
Ft lg Í Verdlt¡nung 113 e
nit 20 ! Verdllnnung 16 s
bei einer Âr¡slaufzeft voû 113 g errt
vergtreichba¡
bel einer Àuslaufzeiü von 56 s gut ver-
epritzbar (pneunatleches Spriüzen)
4 h, der Ânstrich zeigt eÍn gJ-änzen-
tles, etwas feinkörnigee Àussehen
gut
echwarz
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Bild. 2 Der Bitumenanstrich ist vöJ-liþ zusammengebrocben
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Geschneialigkeit t
flpa¡probe nacb!G! 14 3O2, Bl. 4:
Iiefuag nach lrichsen
n. l[QL 14 3O2, B]-. 3s
Haftfestlgkeit:Gitterscbnitþrobe
n. lGI, 14 30481. lt
Waeserbeet ändlgke J.t t(2¿l b !Íaese¡lage¡r¡ng)
Pend.el,härte n. Könlg
n. lGL 1O?.4516.a,
Kugelstrablvereucb
Zecegge¿gelzupgl
Komponente A
Iltlchtige Anteile ¡
nicbt flttehtige lnteilet
3 h bei IOOoC
26A0 elnr\Z
615
O¡2O nn
'1 rO nm
5 Tageluftget¡o"c}¡ret cealte¡t
Kenawert 111 Kennwert lrJ
6rO nm 1¡2 nm
Kennwe¡t 1 Kennwert I
keine Elchtba¡en ¡Ënge1
39s 128 a
Kennwert Â Kennwer.b A
23%
7? % (Wod<lbarz)
89 % G3 Í Steinkohlenteer und Eåir-iãi (Porya¡nrne) 36 Í Fil1letoffe)
Prttfungen 1n Ånstricbaufbau ¡
2 x TeereBoxidbarz -.Korroglonsgchutzmitte]- M 321
3 b bei loooc¡¡ealte¡t
[on3gngnle B_
Flilchtige Anteile¡
nícht fltichtige .Anteile ¡
ZerreiSfestigkeit t
Silntlehaung:
Filnðlcke ¡
fiefung nach Sricbsen
n. fGl 14 302rBl.3z
11 %
5 fageLr¡ftgetrochoet
469 s/MZ
65fr
Or2O nn
6rO nn
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Gl.tterscbnJ.ttprobe
f,r¡gelgt¡ahlverBucb
n. lßGD 14 302181.6¡
5 rdeel-ufteetrochret
Kennre¡t 1
Kennwert Â
3 b bei lOOoC
sealtert
Kennrert '1 -€
Eennwert A
Bo¡nit bleteù beute clas Zwelkonponentensystem
v4?1 ÍEs
uo TJ 472 ÍEd
sn. DaE tLsch.uagsverhältnl-s ist 1 ¡ 1.
Wie iler Bet¡leb nfttell-t, etebt der .Anstrichstoff .in genägen-
der l[enge zur Verfügung.
Der IEB I¡ackfabrlk lelpzlg liefe¡t eine Teerepoxldbarzfarbe
7O5O (W 2 r 1). Wen¡ aucb cter Kilo-heis nllb 
'c,gr- ü (U 471) und
ø13r- l[ (U 472) uoch hoch fet, so ist atle lebensd.auer gegenÍiber
den.be¡könnllcben Bltumena¡eüricb. 
" 
- 1 nú" so 6ro8.
Die Êü¡ongcbr¡bboote erhalten d.as gletcbe Schíffsboclenanstrlcb-
eystemr weLchee èle Seeschiffe bekonnen¡
.å¡et¡lcbaufbau
1 x Â.ùtÍv¡rrloer 2 K Systen grtln 58f6O
1 x teJ.ays-Ànticorroslve-Grûnatenug I dunkeJ-grau
I x üelsya-Anticonoeive-Gn¡ncllerung I heJ-lgrau
1 x telsya 
-AntlcorrosLve -G¡r¡ndienrng I dunkel grtln
1 x teleys-Ieoller-Diskschicht II grün
1 x telsya-Botton-Antifouling III grùin
Dlne zrelJäbrlge Ealtbarkeit <lü¡fte nlt tliesem Systen z.Zt.
nLcht wesentlich äberschritten werdlen.
8in zweLfacher |IE-Anet¡ish wilrtle länger hal-ten; eine Andertrag
tles Farbüones von griln fl¡f scbwarz wäre sicher kein ProbLe¡¡.
Bel den Deskar¡fbauüea cler Mogäs und. Scbubschlffe haben eich
ttie Ålþdbarzfarben lnmer nebr eÍngeführt. ( 2 x P0-Gn¡nd:ienrng,
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'1 x SfTAr 1 x SfDÂ). VLnoflex-F0-lacke werden tta¡eben ftl¡ ver-
schiedene ÂnwendurgsfäI1e eingeaetzt.
3. Vorbebandlung 
-ales ¡ngtrlchträaers
In Schiffsneubau tlt¡¡chf,arrfen tÉe Bleche roaschlaelle Ð¡tzr¡nde-
ru4gsanlagen, ilie elnen sehr hohe¡¡ Reinbeltsgracl garantieren.
Eine gxi.inôllche Vorbehantllung ðes llntergrundee fst aber aucb lm
Schlffsreparatu¡betrieb eine wichtige Vo¡aueeetzr¡ng fttr die EaIt-
barkeit eines Á.Dsùrichee. Von Bedeutung fst ln dleseû Zuganmen-
hang <Iie BaulrtLefe der' &erfläche.
Bild 3 Raulrtiefe¡nessung elner geganclstrahLten Platte.
Dt¡¡checbtrlttLiche Raubtiefe = x26¡3 fm
Fllr eine optlnate Ealtbarkelt einee Ånnt¡'tçþss darf tlle Rauh-
tlefe eLn Drlttel <ler gesamten å¡striohdicke nicht tlberscb¡elten.
(Ranhtiefe z.B. 40 ym, erforclerl1che trÍindest-gchlchtdtcke = 12O¡n)
Die Korngröße <Iee beln Strahlen zur Verwenclung konnendeu San-
tles soll zw'ischen 1 r¡nd 2 nm betragen (bei 2 nn Korngrô8ê = 6 ¡rn
Dilsen4 ). å¡stelte von Fluß- otler Quarzsancl ka¡n auch Stahlkleg
aLs StrableuÈ filr die E¡rtrostung ðickerer Bleche ëlngeeetzt wer-
den. Wegen ¿es 2 t/2nal höheren Gewichtes gegenüber Sanit lst betr
Stablkles elne grö8ere Gebtäsea.rbelteleistung erforderllch. Dle
Slllkoeegefahr w1rd ðagegen ausgeschaltet. (In Westdeutscblanal
werd.en aucb G1aes¡¡ali'lperlen angeboten, ille kelne frefe Klesel-
sälre aufsetsen. )
Der luftverbraucb der Gebläse richtet sich nach dlen Düsen-
cturchmesser, nacb den VerhältulF d.ee Sancl-lr¡ft-Gentgches r¡nil nac
der Körnulg <les Materlale. Bei ðer 6-sm-Dflse beträgt z.B. d'er
I¡uftverbrauch bei einem Dnrck von 4 atlJ' = 112 t3¡b (¡"f 3 atfl =
80 n3lh). Der Sanclverbraucb kann pro n2 gestrablter Fläche bLs
. 5 ke betragen.
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Rauhtiefenmessung einer gesand.etrahlten platte 
-
dnrchschnj-ttliche Rauhtiefe az 26¡3 7m
Bild 3
Die Arbeitszeit für ctas einwandfrefe Freistrahlen eÍner m2-
31äche l-iegt zvnischen lO und 1'5 Miauten f] i2l,
Sine Methode¡ der StaubbeLä.ltj.gung Eerr zu werd.ea r.¡nd clen
arbeitsechutztecb¡f echen Fordenrngen nachzukornmen, bi.eteü slch
im sogen. Na8-Sanðstrqhlen .o. ÊfefcUzeLtLg nit tlen auagesùrahl-
ten SandL wirtl durch zugätzl-lche Däeen Wasser auegeblasen, d.as
bein Aufprall verspräht uncl sonit tlen grö8ten TefI tles StaubeE
abbintlet. Um,ein Rosten des gestrahlten Úntergnrncles zu vernei-
den, nüesen d.en Wasse¡ I¡:tribitoren zrtgesetzt werèen.
BiLd. 4 zefgt die Strahttttls3 (Naßstrqhlen).
i'
BiLd. 5 veranschaullcht <las Àrbeiten mit der Strehldüse. (Srpro-
bung in tte¡r Werft Wol-te¡sd.orf fn .Iabre 196A).
Bei tlen Ver$¡chen in Ì[oltersdorf w'lesen d.ie St¡sh].er <ùarauf
hin, cl-aß sie cturcb die stäncllge Wasserz'ufulrr auf ðie zu strab-
Ientle F]-äc'he 1n Verbindung nit clem Fehlen ieder StaubentwJ.ckl-ung
stets währencl cles -å,rbeltsvorganges ein $!gþ Gefühl der Luft-
zufulrr gehabt hätten.
. 
Bej- tLer Anwenilung tleè Naßsandstrahlens für Innenf]-ächen tler
Fahrzeuge nüßte das Sanð,/Wasser-Genisch nit einer hupe abgeeaugt
lrerden, (2.8. Einsatz tler neuenturlckelten kalrnreinigulgsanlage).
Eine a¡clere Metbod.e der staubfreien llntergnrnttvòrbehaDtlluJxg
setzt sích im Auslanal besonclers in kleineren uncl nlttleren ver-
winkelten Ânlagen tturch. Ee.handelt siqh um das sogen. v=acu-Blast-
Verfah¡en. Di.e htzunde:nrngslelstung von Vacu-8last-ånlagen Í-st
für große gJ-atte Flächen, die ntcbt borfzontal llegen, zu geri-ng.
Fü¡ die Innenentrostung tler Binnenschiffe kann dtese Strahlnetho-
de jed.och eine große Becteutung erlangen.
In Bilct 6 wird" clas Vacu-B].aet-ferfabren scbenatlecb dargestellt'
Das Verfehen ist d.adurcb gekennzeicbnetr d.aß ðas $!¡sb'lmlf,-
tel rn:j-ttels DruckLuft (+) aus clen Sanclbehälter ilt¡¡ch tlen Str¡h] -
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Blltt 4 StralrldlÍse
BiLd 5 Das Arbeiten nit der Strabl<ltiEe i.n
Woltersdorf
(-'
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'*rittt*opf
Aúchgælnae
O hv*,
Ptúlult
j*uqn
ScMi* Dtdellutg *s ldít -fud - jþíatrens
achf.eucb zun Str¡þlkopf (1) 6eblasen rrlrtl. Dae von d.e¡ 
"AnLage
gLelchnËi3Íg erzeugte Vafuun fi¡hrt die abgest¡ablten leL1e r¡ntt
ðas Str€blgut durch einen Vakuun-Schl-auch zr¡¡ Rilckgelrinner (2).
Dort wlrð ôe¡ $t¡ahlsand. von dlen nltgefÍihrten abgestrel'lten Tel.-
J-en abgeschleilen unô tltuch autonatlecbe VêntiLsobaltung wieder
d.en 8a¡ilbebälte¡ zugefllbrt. Die Verbi-udungeleitung (5) steht
ebenfaLls unter Vakr¡r¡n r¡nd ftihtt dle abgestrablten Îelte 1n
Form von Rost, Zuncler, Farbrilckstëinden, Staub uEr. ôcn FÍlter(3) zu. Diese weralen tlort abgeechieclcn. Au8erd"em rl¡cl auch de¡
in cle¡ austreteuilen.Lt¡ft eath.altene feine Staub clu¡ch Fllte¡-
gchl- äuche zurÍlckgebalten.
Zum Betrleb d.er.Anlage kaan jede Àrt von Strahlgut wle Stahl-
kiesr StaÞLdrabt, Quarz, Ko:r¡ndl ur¡w. verwenilet werdlen. Vacu-
Bl-ast-Anlagen werd.en !n verscbied.enen Grö8en bergestellt. Ff¡¡
clle einzelnen f$4len einer Kölner Sirna ergeben sieb fol6ende
leistungs- und. Energlebedaif stLaten ¡
Geräte-tl4ren
cc
NC
Mettfi¡m
Leistun6
^21\
12 
-20
6 
-10
5 -8
3-5
Dnrcklrrft
7 atü
åø
4ao
4AO
7+O
244
lgo
Strouve¡brauch
20
20
1?
12
¡fl
Senio¡
a) Hocblelstunge- 29 
- 50
strablkopf
Senlor.
b) 2 Stantlard-
strablköpfe
Dle von der westdeutschen EersteÍlerfi:rna angegêbenên .2-1"1-
stungen sinil sehr gitutstig. Im Facbecbtifttun wird allgenein fa
Vergleicb zum FreistrahLen von elner lelstung in Verhäftnfs von
I s 4 gesprochen.
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In Schiffbau werden die Vacu-Blast-Geräte zur Schwei3nalrt-
reinigung, zum DecketrabLen u¡d. zur Ta¡krelnigun6 eingesetzt.
In der DDB werd.en 2.7't. nocr. keine Vacu-Blast-Anlagen gebaut.
Zur Frage d.er Innenentrostung der Fahrzeuge nu3 noch d.as pro-
blen des Abstrahlens d.er oft stark konodlerten h¡}enileckel (la-
iteraunseltig) erwähnt werd.en. Eine flberkopfarbeit ist z.B. bei
den |Oo-tdogäs roi.t über 2 u Höhe sehr konplizi.ert. !s soLlten
deshaLb Yomicbtungen geschaffen werd.en, cU-e lukendeckeJ. abzu-
beben unil ctiese auSerhalb des Fabrzeuges senbecht zur Reinigung
untl Konserr¡:leruag der Innenseiten aufzustel-len.
Das SLaxnmstra¡.l,verfahÏen ernögliobt d.ie Entfernung von Rost
u¡d. Walzbaut beí echonendler Beha¡dJ-ung d.er Stah.loberfläche. Das
Prlnzip des Fla¡mgt¡qhls¡s beeteb.t darfn, daß dr¡rch dle unter-
schietlliche Auealehnu¡g von Walzhaut gegenilber Stabl bei pIötz-
Licher Drhltzung ðiese'von der Oberfläche abplatzt. Unter Unstän-
den knnn eine känstLiche Befeuehtung de¡ zu ÊtrshleniLen Oberfl_ä-
che ilen Bffekt verstä¡ken, d.a Rost.rrncl Walzb.aut bei der Ver-
dånpfu¡g.<ter entbaLtenen tr'euchtigkeit infolge d.er Erhltzung abge-
drilcH rer.¿[en.
Ifach den Slannstrahlen slncl die Fl-ächen mecha¡isch zu. bäreùen.
tr'la¡rnstrab.Lbrenner haben einen nittleren spezÍfischen sauerstoff-
verb¡auch. von 25O litern je om Brennerbreite in dl-er Stunde (üb-
tich sind Srennerbreiten zwj-schen 5O und. 2!O nn). - Der roittlere
spezifische Azetylen-Verbrauch beträgt etwa 2OO triter je cn
Brennerbrelte in der Stu¡tle.
Die Grenzen d.er w:irtschaftliehen Snwendung d.es Flanmstrahl-
verfab¡ens ergeben sich in tler Bea¡beitung von Þofilen, dännen
BLecb.en unter 6.¡on Dicke usw. (Gefahr d.er Verformr¡ng tter Bleche
und. .ünd.erung dler Festigkeit).
Bei gJ.atten Flächen werden Strahllelstungen bls zu t *211n
emelcht. Infolge tler relativ bohen Brenngaskosten einschl. d.er
Kosten für clen Flaechentransport ist tler spezif. Àufwanil j" *2-
Fl-äcb.e nit 5r- bis Br- M erheblich.
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lm Binnenschiff sreparat'rbetri-eb w"ird. tlie ses verfab¡en z.zt.
nicht angewanclt.
Als itleale Entrostungsnöglich.keit bfetet sich fitr rnstantt-
eetzungswerften ein Sauelement, d.as eogen. scbl-eu<lerstral'l¡adr
aus d-em statlonären futzunclerungea:rlagenbaì¡ q,n. Diesee strabl-
rad. nit eÍner Strahlkapazität ULs 30 m2/n (6 x höher als dle
bisherige ma¡uel-le strqh'tlelstung) nüßte redlgbtb ¡¡1t dem ent-
sprecbend.en Zubehör auf eínen nobilen [ragschlitten montle¡t
werden. Die fra¡zösische tr'irma sisson-r¡ehnann haü dera¡tlge .an-
lagen ftir Schiffsreparaturwerften bereits gebaut. Dae Gerät be-
steht aue foLgentLen Bauelementenr
1. lrgggcþlltleg
Die 4 Räd.er sind" Fährungsräde¡ und werclen unabbängig Je 2
und. 2 durch eln Steuemad von vorn r¡¡tl hinten gesteuert. Zwei.
Räder sincl Ântrieberäd.er, <tle nittelg elnes kLeinen Gleicbstron-
motors in Bewegrrng gesetzt werd.en. Die Îransportgeschwind.igkeit
kann in kontinulerlicher lÍeise regullert werd.en (Or2l n bis
10 n/nin), Fitr ein Strahlen nj.ttlerer Schwierigkeit beträgt itf.e
Transportgeschwinclígkeit etwa OrB n/nln. Die gestr¡.hlte Brelte
richtet slch nach cler KopfkongtrukbLon.
2. pcþlgu{e€rgd_
StreJxlnit tel ge sohwind.Í gkeiü
Strablnit teldurchsatz
!eistung
x 715 kV
p 40 
.m/Eec
* 1OO kglnln
bj,s æ 30 n?¡n
3.
DÍeees rj-ngt tlae wletlergewonnen€ Strshlnittel in ein Silo, tlae
sich gef:lIt über clem Schleud.e¡rad. befindet.
4. pnlslagblp€s: gn{ !1ltgreinrichtuns
bestehend aus tlen fLexlblen Schl-äuchen, elnem Zyklon, dler clen
grôßten Teil d-er Unreinheit zurückbehält und dÉn I'1lter nJ-t Ven-
tilator.
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5. lelegkEgnlage_
Sle hat êen Zreck¡ tlen Strab.lkopf zu ernöglichenr in elner re-
gullerten Eöbe zu arbeiten.
trährenô ln franzöelecben Seeeobiffswerften 2 Py¡ren von Gerä-
ten, undl zwar einnal ftlr dte htroetung von vertlkalen und zu.n
a¡raleron filr die &trostur¡g von horlzonüalen Fläcbenr Ín llneatz
eÍ-nô¡ wlirite fttr ilie gerlngeren Abnessu:rgen d.er Binneuecblffe u.U.
elne GerätetJrIte ausreichenè eeln. Dag ontschelalenile Problen iet
ille nö8ltcbst elswandfreie Abdicbtug dee Strshfkopfes an fler
Eoblffswancl. Eine nö61i.chet glatte betonie¡te ArbeitsflÊlohe iro
Be¡elch itee Slipa lEt efne Voraugsetzung fär dle rel-buagsloge
Funktl-on dler Anlage. 
,
I[eben einer uobllen maschÍnel1en ßntzunclerungsanLage nit el-
nen Sü¡eblrad. bieüet stcb ftir das Abstrshl-en cler .Au8enfläcben ln
eLner zentraLen InstanitEetzr.rngswe:rft filr Schubprs¡r[e nlt einem
Jäbrlicben Durcbeatz votl tnâxo 40O labrzeugen dlle Installlenrng
efner etatLonä¡en Anlage an.
Der Sobubp3eh,n (12¡50 n x 8¡2 n) - Àußenlrautfl¡icbe a¡4OO n2 -
wir<t ilbe¡ längsslip auf lend geno¡rrlÞn r¡niL ilber Rollengänge nit
ej.ner GeechwíncLigkeit vonry,Q¿13¿þþ weitertransportiert. AB Án-
fang der Rollenbahn let eine Entzr¡¡ilenrngsanl age feet install-fert.
Die .Allage bestebt aus ¡
12 SchLeuclenätlern (8 sind r¡nter rltm Boden - Je I n Strahlbreite -
und. Je 2 eeftltcb zum Âbstrahlen d.er Bo¡ttwäatle angeord¡et)
2 Becherwerken für d.en Rüclçbransport tles StrehlguÈee
2 Schnecken , d;Le der ZutelLung d"es Strablgutes auf ttie Schleud.er-
räder d:ienen.
ALs St¡eblgut kornmt Drabtko¡n 0'6 - O.9 mm zur Verwentlrrng.
Dle Zeltd.auer d.es Strablens betrãgt filr einen habm eioe Stuncle.
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zur Eerabeetzung ilee bohen manuellen .â¡¡fwa¡iles bel cler &t-
zrmdenrng l. Bepaxaturresen wt*ðe lnmer ¡rte<ler dle l[ögllohkeit
einer chenlschen htúostung dlekr¡tLert. r,el-de¡ zelch¡et slcb bier
bls beute keine elntleutige !öeung ab. Dle Eogenc TRostu¡rwan(llerrr,
tl.ie von cl.er cbenlEchen fndlustrie e¡geboten werd.enr, 6lnã neistene
auf Pbosphorsär¡¡ebasis aufgebaut. Bel Anwenctu4g des cheul-scben
&úrosùunggverfeb¡ens eoIl tlie Bostsabicht Ln eine ltlckenloge¡
f esthaftenôe lieenpbospbatecbf.cht uugerand.elt :und der netalll-gche
Untergruntl passlvl-ert werôen. trlchtXg tst, ilaS dle llenge ttee
Sostee etwa nit der lûenge ¿s¡ engsra¡.itÈen Ehospho¡gäu¡e ûberein-
gülnnt. Wenn Ïhospbsrsårre fn Ûberscbu8 vorhanèen l-at, arbeitet
tl1ese freÍe Flrospborsäure r¡nüer der von ðen Rogütrwanill]er ge- .
blld.eten Schicht od.er eineu ¡net¡{6iþ velte¡. Dle vorko¡mencte
BlasenbLl<lrlrg.ln solcben Fällen lgt ar¡f rtie Beakbton ôer Phoepbor-
sär¡¡e uiù netaDiech.em Eise¡x r¡nÈer Uaegerstoffentriokluag zu¡tlck-
zr¡fflhren. ![an findet sle bel allea d.erartLgen lb,ospborsäurepro-
dulten. Dle DostÀrung n{18te also auf dJ.e l[enge clee unzuuanilelr-
dten Rosteg abgestirnnt Íerden. In atet Regel ist aber tler Ve¡-
roetp.ngegrad. von Stahlober€Iäoben bésonilerE in d.e¡ Scblffein-
stancùsetzung sehr unterscblealllch. D5.cke, nlcht ungewa¡<telte
Rostechicbten bleLben lnmer nitrbe rud por'ös untl be6ünetLgen elne
Ilntenroetung r¡¡ter späteren À¡etricbeu.
ûn deshâJ.b ei.ne einigernaßen brauchba¡e lfnwandluagsscblcht
zu erhal-ten, ist es erford.erllcb, vo¡ èen .Aufüragen ôeg Roetun-
wandlers Blattrostr .Slugrost, Zuncler¡ ¡nst¡lobreete, Schnutz r¡ntl
Sett weltgehentt zu entfernen. Da aber ôann eÍne. Oberfläobe ge-
schaffen wlrtl¡ dle ei-ner nornalen Ea¡clentrostung vor der .Auf-
bringung elnes G:r¡Jrd.anstricheE g;lelchkonnt¡ beileuiet il.ie "Ânse¡-
dung dieser Präparate kar¡.n elae Verbesseru.ng der blsher übltchen
!echnik.
Die weiteren Unterguchung€n mitsaen slch aus tlen voret€hendea
Grü¡d.en dararrf konzentd.eren, d.en Proze8 ðer &¡troslungsarbeLten
in Scbtffsreparaturbetriebe¡r øu mechpnlgleron.
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4. .A,usführun€l dei Ànstricharbeiten
Bisher kamen die folgenden Arftragsverfahren fär tlie ver-
schied.enen .Anst¡ichstoffe in den Sinnenschiffsreparaturwerften
zur Ânrenclung:
a) Streichen
b) Rollen
c) pneunatisches Spritzen.
Bei den ÞC4ru¡èierungen soIl cler 1. l¡sùrich in tler Regel
nit d.en Plnsel aufgetragen wertlen. Die folgend.en 1¡stricbe kön-
nen gesprl-tzt werden.
Bei tlern bekan¡ten Druckluftspritzen sind die Materialverluete
verhältnisnËi8Íg hoch. .Àußerd.en bild.et slch bein Spritzen 
- 
be-
sond.ers bei Bitumenlösungen 
- 
eine starke Nebelwolker clie ftlr
tlen Spritzer und- fitr die Ungebung unangenebm ist. Die zu eæei-
chend-en Schichtdicken sinil auf Gnrntl cter fär clas pneu.natische
Spritzen erforcler].ichen Viskosität d.es .A¡strichstoffes gering,
z.B. 30 - 50 sec bel Alþdbarz4,ostschutzgrunclierune c ?3 1ZB.
Bein Hochctruckspritzen kann die Visk. 1OO sec betragen 
- 
wie
bein StreÍchen.
Bild 7 - Dnrckluftspritzen von BÍtumenlösrrng, Nebelwolke 
-
In tlen Letzten Jahren sincl in In- uncl Ausland die foJ_gentlen
neuen Farbspritz-Verfahren zur -A:rwendung gekonmen:
I . Ee!8gp€ilzverfahre4
Die Farbe wird erhitzt und- dann mit Druckluft verspritzt. Fär
tlen WerftreparaturbetrÍeb konmt dieses Verfahren nicht zr¡r An-
wentlung.
z. prgcElgfFgele g Falbgpr5.tzgn_(goghdrucþ-[ar-þgpli!" gnl
Ifier ha¡tlelt es sich r:m ein neues rentables Spritzverfahren.
Es kann erwlirmter .Anstricbstoff (85 
- 95oC) nit einem Druck von
40 
- 
60 Up/"# bzw. kailter Anstrichstoff (bis 2OO kplc¡n2) ver-
3O
f Sild. ? Dmckluftsprítzen von Bítumenlösung 
- 
Nebelwol_ke 
-
sprltzt weraen [3].
Dag truftlose Zeig{äuUen vor¡ A¡strlcbstqffen wlrcl e¡relcht, indten
die Sarbe r¡nter elnem hohen Dn¡ck von 8O-2O0 attl aug elner Ûtlee
nit sebr klelner Öffnung (2.8. OrlS-Or9l nn Bohrrug) berausge-
tlrÍlcü* wlrdt. [enn der Anst¡icbstoff aus ôe¡ DÍlee austrittr ex¡rea-
dllert er 1n so stsrken l[a8e, da8 er tl¿beL in klelnete Teilchen
zeglssen wlr¿. pr¡rcU die Befrelung tles Â¡l8tl'1chÉtoffes von tlem
bohen Dr¡¡ck verblelbt nooh eotiel &rergf-e ln Farbflu8, da8 tlas
zerrlseene ![aterial alg Slachst¡on auf d{e zu beband.elnde Fläche
getragen wlrdr Ult den Eochil¡trcksprltzgerät können r¡nter Be¡tick-
sicbtlgung tler Bobrung der Dtlse, tlee Materlalilmckes untl tler
vlgkosltät <les Ánsttichetoffes þgbg glelchnäß1ge Scbichütlicken
erzlelt we¡ðen.
Ar¡f d.en See- r¡nct'Binnenwerften cter DDR eiud seit einlge¡ Zeit
Eochdruckspritz geräte (DDR-Entwlcklung bzw. De Vilbiss -Àirless-
Spray-An1age) in Elnsatz. Dle Geräte'werclen welter r¡¡ten ein-
gebeud bescbrlebe" [4 ].
3. pleltroelalige,þe g lagb gp¡ilz gn-
Dae elektrostatlsche Farbepritzen berr¡b.t auf bestl@ûten RL-
genschaften eineg elektrischen Feldles. Das Verfabren besteht clar-
ia, daß nlt E1lfe elaes eleffirostatlschen Generators ein Kraft-
feld gescbaffen wtrd, welcbes tlen ln feinste ParÙikelchen aufge-
teilten l¡ack auf G¡unð elnes phyelkaliechen Gegetzes veranlaßtr
eicb ar¡f der obe¡fIäcbe. einee iro Kraftfeld befindlichen Körpers
niederzuschlagen. Es ergibt sicb bei clieeem Verfabren eine er-
hebllcbe Farb- bzw. lackersparnle, da jedes feilchen seinen Weg
von der Sprltzdtiee zr.rm Gegenstantl., iler lackiert werd'en sollt
obne Eigenverluste flnclet. Nebeá statlonären el-ektrostatiscben
lackleranlagen werd.en auch transportable Geräte eingesetzt
(westdeuteches rrstatron" -Gerät ) . In Scbiff sinstanclsetzungsbe -
tnleben ka¡nen eLe!*rostatische Fa¡bspritzairlagen blsber nicbt
zr:r .Anwendtrng
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Mlt d.en oben e::wäb¡ten Eochclrucksprítzgeräten ist Ín Schiffe-
werften eiúe hohe Arbeiteproduùtlvität zu erzlelen.
Bild" I DDR-flochd¡uckspritzgerät
B11d 9 Spritzetrahl- ist befn ED-Gerät sehr scharÉ narkiert
Das Gerät. arbeitet folgentlernaßenr
Die doppeJ-twirkencle Hocbd¡.uckkolbenpumpe ttee DDR-Gerätes bat
ein tlbersetzungsverhäItnis von 40 ¡ 1. Das MaterlaL wlrct eowohl
bein Àufwärts- ale aush beinû Abwärtshub gefördert. Das Druck-
verbältnis 1 : 40 besagt, da8 bei einem Arbei.tsdrusk (genonnen
von ÞeSluftdruck aus d.ele Dn¡ckluftLeltung) von z.B. 4 atti tter
hydraulisch er2eugte MateriaLclruck 160 atä betråþt. Die nax.
Du¡chflußnenge in trj"erÆinute beträ.gt ttann beÍ einer Or6-rlm-
Düse ¿lalg Der !uÊ'r,.ctla¡f d.er Fumpe beträgü etwa 14O-¿OO f/mtu
für ei.ne Pistole.
Fitr ôie verschiectenen Materialien (Vlskosität der Stoffe)
werden Sinternetalldtlsen nit Bohrungen von Orl8{r91 mn ange-
boten (De Vilblss), (VSB Inducal Ber1ln Or25-c.r95 nn). Der Spritz-
winkeL unô danit ðie Strq¡lbreÍte ricbten sich nach ¿len zu
sprltzenclea Gegenstandl. De Vilbiss liefert z.B. die Or33--n¡o-
Düse nit Spritzw"inkeln zwlschen 1Oo und 11Oo. Die Or4þ.am-Inilu-
cal-Däse soil für 5 Spritzbreiten (22O-55O nn) bei eínem Spritz-
abstald. von 3OO nm geliefert^werd.en.
Die ersten anerlkanischen ED4eräte hatten efn llbereétzuags-
verbältnis von 24 : 1; (aucb ctas tscbechieche ED-Gerät hat nu¡
eine übersetzung von 24 ¡ 1). Mit dÍesen Geräten konnten fü11'-
stqffheltige Bitr¡menansüriche rrncl leereporiitharzstoffe, w:le eÍe
in Schíffbau vielfach Verwenclung finden, nicht veraprltzt wer-
den. Mit iler weiteren Entwicklung hat man das.Verdichtungsver-
häl-tnis auf 32 ¡ I erhöht"
Mit d.en DDR-Gerät 
- 
tfbersetzu¡gsverhältnis 4O ¡ 1 - können
praktisch aALe z.Zt. für die Schiffeinstand.setzung gebräucbli-
chen A¡strichstoffe nit hoher Schlchtdicke versprltzt we¡d.en.
Filllstoffhaltige Bitunenfarben nit einer Auslaufzeit in 4-qro-
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Bild B DDR 
- 
Eochd:nrcksprltzgerät
Bild. 9 Der Spritzstrahl ist beirn HD-Gerät sehr
scharf na-rkiert
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Beoher vonn¡15o sec (E t+t+3 von den Bornit-Werken Zwlckau) sinô
aLlerdtlngs vo¡ c[en'Versprttzen bésonders sorgfältle zu sleben
(-¡aind.estens 2OOO Uascneu/cn2) .
3ei dr¡¡cbgeffib¡ten Vereuchen der TAS nit elnem De VlLbles-
Gerät, übersetzrrngsverhältnis 30 ¡ 1r untl dæ ln der DDR ent-
wickelten Gerät - 40 ¡ 1 - ergaben sfch folgenêe tecbnlsche
Kennwerte ¡
Â. De Tllblss-Geräb - 30 ¡ 1 - fype QEA 511
1. I@
Dtlse r ,IAC 7+ D
Spritza.bsùan<lr
Strahlbreite ¡
luftd¡rrck an
Manometer¡
Material-druck¡
"A.nstrichstoff ¡
Sl¡rltzvÍskoeltfit :
taußen:
Prilfzelt ¡
Farbve¡brauch:
Versuchsfläche ¡
speø. Farbver-
brauch 1.d..MÍn.
0166 nn Bohnrngs-f
8oo Spritzw"inkel 
,
3OO nn
5OO n¡¡
3r5 lrp/cr2
1O5rO W/c*Z
FC 
-!¡ticomosive -Grundlenrng I
68 sec (4-@-AusLaufbecher)
+ 16oQ
6 m:ia
8kg
jo nz (zo. 1r!o n)
åå = 1,i3 kelnin
sa
.o
36
spez. Farbver-â I ks
verbrauch je m' ãõ-*2 01266 k6/ma
5 n2/ntn(3r?5 nzlre)
O166 nn
wie bei Versuch 1
p4A |rp/cr?
.a
æ 12OrO lcp/cn'
Bitr¡men N 40 2O2 ohne Filllstoffe (Magd.eb.)
unverclünnt 25O sec
verclünnt 110 sec
+ lzoc
4 uin
8kg
25#
å = 2 ke/nín
spez. Ireistung
iles Gerätes
. 2,.an m /mìnt
2" Ve¡gt¡gh
Dtise ¡ üAC tl D
Sprítzabsùnn(l u.Strablbrelte ¡
luft<lruck e¡r
Ma:rometer ¡
Materiald¡trck ¡
Anstrichstoff ¡
Spritzviskosität ¡
taußen
Prilfzeit:
Farbverbrauch ¡
Versuchsfläche ¡
spez. Farbverbrauchin der Minute:
30 n2
b mfn
Schlchtclicke c x4O ym
BlLd. 10 Sprftzen eines Versuchgmusters auf Packpapier
"Annerkung ¡
In Streichverfahren wlrtl bei einer Verbraucheno¡m zwiscben Or1l
und..Oo2 1tg/^2 eine Scbicbtðicke vonx3Qpm e¡refcbt. Die Dnei-
ohung einer höheren Schichttllcke lst bel stark 1ösungsmr¡Xs1-
haltlgen VinofLex- u.ad. Al\ydbarzlacken alJ-ertlinge nlcht zu
empfehlen, da dJ.e Gefah¡ beeteht, claß clLese !ösungsnl-ttel nlcbt
schnell genug verttr.¡¡sten. (Porositäù d.ee Anstricbes.) ¡¡J-t eÍner
kleineren Düse (Or38 nra) wr.ud.en später günstigere Verhältnlsse
erzieLt 
- 
(Verbrauch.Q¡nter OrZ kg/m?).
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.Bil-d. 10 SBritzen eines Versucbsmusters auf Packpapf-er
A¡nerku¡g¡ ¿
Bej- tler Spritzvlskosltät von '11O sec war bei einen weiteren Ver;
euch nit der Orpl+ro-DÍise der D¡rcb.satz zwar höher, jedoch biJ--
tteten sich T¡äufer in .Anstricb. Nach sorgfËiltlgem Dtrchsíeben d.er
Bitunenlösung o.F. genägte d.!e Or66-.un-D[1se für d;ieeen Ânstrlch-
stoff.
Bei einem Drucklufteprltzversuch (2rO+n-Dilse) wr¡¡clen Or5 kg/
nin Farbe rerspritzt. Die Schl-chtrtíclce'betnrg auf 2 n2 1.![. an¡r
30 yn r¡¡d. daru¡ter.
B. DDR-Ge¡ät 
-40 ¡ 1 -
1. I@
Düee ¡
spez. Sarbverb¡auch.
¡e n2r
spez. Leistung dee
Gerätes: lnl n2./nln
Schichttlicke ¡
Sprítzabsta.nd:
Strablbrefte ¡
Luftdruck a,n
Manometer ¡
Materialtl-ruclc:
& - or3zo ke/^Z
4 - 6,2j #/^n
æ 60 ¡.r'
O16 nn Bob¡ungs{
650 Spritz¡vtnkel
3OO nn
38O nn
' 2 lrf,/cnZ
8Q W/cm¿
Bitr:menlöst¡¡C
K 4¿11 Bornit' ohne Füllstoffe
Ànstrichstoff ¡
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Sprltzviskosltät I
taußen
Pr{lfzeit ¡
Farbverbrauch¡
VereuehEflãahe ¡
spez. Farbverbr.in tle¡ l[inute ¡
epez. Farbvgr-
brauch je m-¡
sBez. Ireietung ctes
Gerätes to r?7ntnr
Schicbtdlcke ¡
2. Versuch
Dfiee ¡
Sp¡itzabsüand. und.Spritzbreite r
lr¡ftd¡trck an
Manometer¡
Materiald¡uck¡
Anstrlchstoff ¡
Spritzviskosität ¡
taußen
käfzeit ¡
Fa¡bverbrauch ¡
Vergu.cb.sfläche ¡
016 nn
--o 
-6> Þprl_rzwt-nKeJ.
¡nie Versuch B,/1
K 441 o.F.
110 sec
+ aooc
7 nin
Bkg
3a 
^2
11O eeo
+ zooc
3 .in
3ke
ß#
2çJ ¡r¡r-n
t k*o
16 n-
167
æ5Of-n
1rO EgÉûln (nex. 1r! kgluin.nöeÍ.ich)
*O¡1)O kg/n'
= p5¡3 #/^io
Anmerkr.¡¡g:
DÍe epez. leistung tles Gerätes in mz/rrin lsnn ¡qsþ erhtibt werd.en.
(Àbh¿ingfg in Werften von d.en F1ächengrö8en, Stellagenbau usw.)
Diese .A¡nerkr¡¡g g1J-t auch für d.ie ande:ren Verguche.
n
tl
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spez. Tarbverbrauchin d-er Minute:
spez. Farbverb¡auch
.2Jemt
spez. leistung d.es
Gerätes in n2/min¡
Scbl-chtd.icke ¡
l. Versuch
DÍise:
= 1r1! kel¡ain
= ot266 Æ/n2
= *4t? #/^i"
8ke
'/ nLl¡
8keã#
30 n27ffi
e5o fû
SprÍ
Spri
I¡uftd¡nrck an
Menoneter ¡
![aüe¡iaId¡uqk¡
Anstrichstoff ¡
Spritzv:iskosltät :
tau8en
Prtifzeit:
Farbverbrauch ¡
Versuchsfläche:
spez. I'arbverbraucbin d.er Minute ¡
016 nm
6!0 SprltzwlnkeJ-
vrie Versucb B,/1
315 Lçp/cn?
14Oro lçp/cn2
Bitumenlösung
K 443 
- 
Bornlt mit Pül1stoff
165 sec
+ 19oc
tzabstar¡ð unð
tzbreite ¡
spez. Fa¡bverbraucb
.2Jems
r.8 F16 m'
kg/ni n
2rz ]8{,/nj;D nöelich)
]re/^2
4 nin
3r8 k8
16 m2
?'8, ks+ m1¡l
æ7o ¡n
Or95(nax.
or23?
spez. leistul8 des j6 m2
Gerätes Ín nt,/min: Tãn 4 nZ/nln
Schichtdicke ¡
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4. I@
D[ise:
Spritzabstand. und.Spritzbreite t
lr¡.füclnrck an
M¡.omete¡¡
![aterialtlruck ¡
Angtrlcb.stoff ¡
Spritzviskositëtt :
tar¡ßeu
Þetifzeit ¡
Farbverbrauch ¡
Versuchsfläche ¡
sPez. tr'arbver-
braueb i.d..Min. ¡
spez. t'arbver-
Òbrauch je n'¡
spez. Irelstung
tleg Gerätes in
#/^ut
Schicb,tdicke ¡
SchlchtfLj-ckenme ssung :
016 nm
6!0 Spritzwlnkel
wie Versucb B,/1
3r5 W/cnz
!+A,O |rp/c#
Bitrlnenlösung
K 
',1',13 t.F,
2m
165 sec
+ 19oe
I nin
8r2 kg
30 n2
8.2 kE# 
=¿J m1 tt
8.2 5s =30 m-
30 n2
7 nin
p7o fn
1 rO25 kg/nln
Or2?O kS/#
3176 m2/mín
60
70
70
50
60
7O
60
70
70
8m
tL2
zusa¡omenfassend ke¡n zum Einsatz von Eocbcl¡r¡ckspritz geräten
in den schÍffsreparatr¡¡r¡rerften fol.gendLes festgestellt werclen :
1. Bituuinöse .Anstrichstoffe ni-t.unc[ ohne Fti]-lstoffe können, nach
vorh.erigem sorgf ältigen Durchsieben erf orgreich in DDR-gocbd¡r¡.ck-
spritzgerät verarbeitet werd.en.
Bei einer Bitu¡aenlösung o.F. ieü bei Einetel1r¡ng einer Spritz-
visÈogität von 60-110 sec i-m 4-an-Auslaufbecher clle Or6.am-Dilse
ausreichencl; Der luft- bzw. Materialdruck soil beí Z/gO |rþ/c#
Iiegen. Díe SchÍchtd:icke beträgt i.M. qo/.n.
Bei einer Bitl¡menlösung nit Filüstoffen muß der Dnrck auf
a.5/14O b/cnZ erhöht wertlen. Die Sprltzvlskositãt kann zwiscben
9O unð 16J sec betragen. Die Schicbtdlcke lÍegt beiaz/O/^n i.M.
Bei eÍner Vlskosltät ilber 161 ges ist d.ie Or6+m-Düse n:ich.t neb¡
ausreichend (übergang auf Or8!-.nn-Däse).
Die Bitunenlözung ¡¡uB filr das Eocb.dnrcksprlüzen geelgnet sein.
Eine entsprechenile Forôenrng ist a¡ d.as trieferr¡verk ilee .A¡sürj.cb-
stoffes zu sùell-en (Korngröße bel N 4O.2O2 u. 4O.2O3 = Or.@$0 ¡im).
2. Antlere Anstrichstoffe 
- 
Vinoflex, Alþdharz üsr¡ 
- 
können bei
entsprechender Spritzv:iskosÍtät zwiscben 4O u¡d 8O sec nit klei-
nen Düsen (Or3 rn¡n) in ED-Gerät verspritzt werden. Die Drücke dü¡-
fen jed.och nÍcht zu b.och liegen (1 ¡5 - 2 atü truft<lruck). Dte
Schi-cbtùicken des Elnzelanst¡iches soll-en 40 ym nicht überschrei-
ten.
Einige tr'arbwerke begrenzen fün Unte¡wasserfarben (Vinoflex)
z.Zt. noch d.ie Garantieleistung fä¡ d.en .Anetrich bei .Anwendung
des llochdruckspritzverfab¡ens (EinschluS von lösungsnitteln -
Gefabr der Porosität d.er VinofLexanstrícb.e).
Der 1. Á¡strich ist bei- d.en,vorgena¡nten Fa¡ben nit d.en Pln-
sel aufzubringen.
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3. .Die hobe lÍlrtschaftlichkelt und. Produktivltäü d.es Eochd¡trck-
spritzgerätes gegenilber dem pneunatlschen Gerât ist eindeutig.
Mlt einer Sprltzpistole ¡ql[Luftzeretäubu4gkann man nax. OtJ kg/
nln verafbeiten; ruit d.en ED-Gerät 4 - 5 nal sovlel. Efnzu kom-
men ô1e Nachteile des DrìtckL¡¡ftspritzens (Nebe1bildr:ng¡ hoLe
Materialve¡luste clurch Verspräben usw. ).
Gegenüber clem .Anet¡eichen von Ha¡r¿l (Pinsel) ergeben sÍch di-e
grö8ten VorteiLe. (2 Ma¡. können i¡r 4 b (Z . + = I b) durchaus
240 kg .â¡strichstoff roit d.en ED-Gerät verarbeiten. Bei Pinsel--
anstrlch wird nehr a1s d-i-e'1O-fache Zeit benöttgt.)
4. .auch Teerepoddharzetoffe können bei einer spritzviskosität
von 15O - 2OO eec iIo HD-Gerät verarbeÍtet werden.
31ne besonders sotgfä:Ltige Reinigr:ag cles Gerätes ist nach lËinge-
ren Stii-lsta¡tlszeiten j ed.och erf orderlicb.
!. Durcb d:ie höheren VerarbeitungsvÍskositäten werclen Kosten
für lösr:ngsrnittel eingesPart.
6. Eine Mechanipienrng d.es gesa.roten Spritzprozesses 1st nûit HD-
Geräten nägllcb (tabr¡are Portale nit angeorcl¡eten Spritzdüsen).
?. Díe erstenDDR4eräte4o t I ftir d.en SchÍffbau þat d.ie lirna
Prea in Jena angefertigt.
Die !.AS hat 6 Geräte für Sinnen¡eparaturwerften'1968 in eigener
Regie hergesÈellt.
Die Tertlgung von Ha¡t¡oetallôüsen will VEB Inducal, Berlin-Trep-
tow, 1969 ar¡fnehnen.
Die Iõ sungsnittelbe ständ.igen IID -lfiateri a]-echläucb.e wiuûen über
clas Versorgungskontor für Maschinenbau-Ðrzeugnisse r lreipzig r von
der Prager Firna Kovofinish beschafft.
8. Für d.as Verarbeiten von Farben nit den HD-4erät gelten :ln
übrigen die einschlägigen ASÀO.
9. Die Rüstzeit für d.as lnbetriebsetzeÐ. des Gerätes beträgt
15 min.
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5. Schlu3betrachtr¡ng
Ifie eingangs enräJ,bntr nachen d.ie Konserrierungsarbeiten am
schiffskörper besontlers bei schubprabmen einen hohen ânteil d.es
Ge samtinstandsetzungsauftcald.es aus. Das Problem d.er Mecha¡isie -
rung d.er Xntròstung mu8 noch einer lösung zugefü}rt werclen.
Mlt den Eineatz cler Ëochtlruckspritzgeräte kann d.ie Arbeits-
produktivität bereits jetzt entscbeiclentl gesteigert .¡qerd.en.'Da
jeðe Anstricharbeit wittenrngsabhängig istr ist es notwend'igt
¿Íe Bereiche òer Fabrzeuge; die jeweils konsei\riert werôen so1-
len, tturch leichte Konstrulcbionen zu überd.acben (evbl. Bau von
Eallen für Montag6- l¡¡d. Konservienrngsarbeiten) .
Zur ïferabsetzung der slipliegezeiten ist es weiterhin erfor-
cterlich, Möglichkeiten ðer schnelleren Trocknung cler ^a¡stricbe
zu schaffen. Man unterscheid.et in wesentliehen die sogen. kon-
vebive trfärneübertragung durch heiße hrft bzw. tlie Infrarot-
troclcrung. Bei d.er ersten Troclou¡gsnethotle befinden sich itie
heÍßesten zonen a¡ d.er oberfläcbe. Bei ðer Infraxottrocbrung
dringt ùie strabtuíg in d.ie lackschicht ein. Die lÍärne wircl in
ôer Fa¡bschicht bzw. i-]n Blech dil:rlcb absorption erzeugt. Es bil-
ôet sich ein Wä¡rnefluß von innen nach außen'
Teereporidba¡z hiirtet z.B. bei femperaturen um zOoC auf Gnrnd'
einer polyadd.ition (chenische Reakùion) ver\ustfrei, d..b. ohne
Abscheidu¡g von Reaktionsprodulcten, aus. Die iIärtung wi¡tt clurcb
Erböhu¡gderîenperatr¡rstarkbeselfleunigt.Beilnfraxottrocbung
nit fenperaturen 
'n BO - 
gOoC beträgt â:le Àushältungszeiþ nur
noch 1-2 Str¡¡d.en.
Àbschl-ießend. wird. noch d'arauf hingewiesen' d'a3 es im Zuge tler
lueiterenVerbesserungd.erA¡strichtechnikind.enlnsta¡dhaltungs-
werften fttr erforderlicb gehalten wird-, eine gewisse Kontrolle
vornehnl.ichüberclieViskositätderA¡strichstoffeund-überd.ie
Schicht'dicke des l¡striches auszuüben'
Derevbl?Einsatzvonsogen.Durchzugsspritzportalen(roitei-
ner Infrarottrocknungsanlage) in einer Zentralen Scbubprahmin-
),l-Ê'
etanil.setzu¡lgswerft ist besond.ers áu untersuche" [5] . !'ür anclereWertten und. grõ8ere Scl¡lffselnhelten wä¡e d.er .Aufwand wlrtsch.afü-
J.lch jetloch nioht vertretbai.
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